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Prufungsantrag gem, § 44 PatG ist gesteltt 

@ Verfahren zum Einbetten von elektrischen Leiterbahnen in einen Kunststoff 

(g) Verfahren zum Einbetten von elektrischen Leiterbahnen in 
einen Kunststoff durch 

(a) Einlegen eines die Leiterbahnen (2, 3, 4, 5) enthaltenden 
Stanzgitters (1), in welchem die Leiterbahnen noch durch 
Stege (6, 7, 8) miteinander verbunden sind, in eine Spritz- 
giefiform. 

(b) Ffaclcren der Leiterbahnen (2, 3, 4, 5) in Ihrer Lage relativ 
zueinander durch Aufstecken eines elektrische tsolierenden 
Formteits (9) wenigstens auf eine Tellmenge der Leiterbah- 
nen (2, 3. 4, 5), wobei das Formteil vorzugsweise Cffnungen 
(14, 15, 16) hat und so auf das Stanzgitter (1) gesteckt wird, 
daSdie Offnungen (14, 15, 16) uberdan Stegeh (6-8) liegen, 

(c) Trennen der Stege (6, 7, 8) und 

(d) Einspritzen des Kunststoffs in die SpritzgieSform. 
Dabei kann die Reihenfolge der Schritte (a) und (b) ver- 

" tauscht werden. 
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Beschreibung 

Die Erfindung beirifft ein Verfahren zum Einbetten 
von elektrischen Leiterbahnen in einen Kunststoff. 

Es ist bekannt, elektronische Baugruppen mit einem 
Kunststoff zu umspritzen, wobei metallische Leiterbah- 
nen. die die Verbindung zur elektronischen Baugruppe 
hersteUen» aus dem flblicherweise durch SpritzgieBen 
hergestellten Kunststoffgeh&use herausragen. Die elek- 
trischen Leiterbahnen mussen gaivanisch voneinander 
getrennt sein; sie durfen keine metallische Verbindung 
miteinander haben. Wahrend des SpritzgieBvorganges 
muB aber gew&hrleistet sein, daB die Leiterbahnen in 
ihren Abstanden, die sie voneinander haben, fixiert sind 
und fixiert bleiben. 

Zu diesem Zweck ist es bekannt, die Leiterbahnen als 
Bestandteile eines Stanzgitters in eine SpritzgieBform 
einzulegen, wobei die Leiterbahnen in dem Stanzgitter 
noch durch metallische Stege miteinander verbtmden 
sind Diese Verbindung muB, da die Leiterbahnen Im 
fertigen Produkt keine metallische Verbindung mitein- 
ander haben durfen, irgendwann aufgetrennt werden. 

Zu diesem Zweck ist es bekannt, die Stanzgitter in 
einem zweistufigen SpritzprozeB mit Kunststoff zu um- 
manteln. In der ersten Stufe des Spritzprozesses werden 
die Leiterbahnen in einer ersten SpritzgieBform auf ei- 
nem ersten Tell ihrer Lange ummantelt, wobei die me- 
tallischen Stege, die die Leiterbahnen miteinander ver- 
binden, frei bleiben. In dieser ersten Stufe des Spritzvor- 
ganges ubemehmen die metallischen Stege die Fbde- 
rung der Leiterbahnen in ihrem gegenseitigen Abstand. 
Nach der ersten Stufe des Spritzprozesses wird das um- 
spritzte Stanzgitter aus der SpritzgieBform enmommen, 
die metallischen Stege werden abgetrennt und das 
Stanzgitter, dessen Leiterbahnen nun durch den in der 
ersten Stufe des Spritzprozesses gebildeten Kunststoff 
relativ zueinander fixiert sind, wird in eine zweite 
SpritzgieBform eingelegt, in welcher die Baugruppe in 
der zweiten Stufe des Spritzprozesses fertig umspritzt 
wird, wobei z.B. eine endgultige Oeh&usekontur ge- 
sprltzt winL Nachtetlig bei dieser Vorgehensweise ist, 
man zwei unterschiedliche SpritzgieBformen benO- 
tigt und daB zwischen den beiden Stufen des Spritzpro- 
zesses ein zusH^icher Arbeitsschritt ztmi Abtrennen 
der Stege notwendig ist. Das Arbeiten mit dem zweistu- 
figen SpritzprozeB ist deshalb recht aufwendig. 

Es ist auch bekannt, ein Stanzgitter, welches ggfs. eine 
elektronische Baugruppe tragt, in einem einstufigen 
SpritzgieBprozeB mit Kunststoff zu imunantehL Wenn 
die Stege zwischen den Leiterbahnen auBerhalb des 
durch SpritzgieBen gebildeten Kunststoffgehauses lie- 
gen, kOnnen sie nach dem Spritzvorgang abgetrennt 
werden. Liegen die Stege jedoch im Innem des durch 
SpritzgieBen zu bildenden Gehauses,dann werden sie in 
der SpritzgieBform vor dem SpritzgieBen abgetrennt, 
entweder durch Schneidstempel, oder durch Abbrechen 
an zu diesem Zweck vorgesehenen SoUbruchstellen. 
Naditeilig dabei ist, daB man fOr eine Entfemung des 
metallischen AbfalLs aus der SpritzgieBform sorgen 
muB, was nicht unproblematisch ist AuBerdem besteht 
die Gefahr, daB beim Abtrennen gebildete metallische 
Sptne in der SpritzgieBform verbleiben und sp&ter zu 
einer Fehlfunktion fuhren. Weiterhin ist nachteilig, daB 
die Stege zum Abtrennen sowohl von der Oberseite als 
auch von der Unterseite her zug^nglich sein mCissen. Bci 
Anwendungen, in denen die Leiterbahnen nur von oben 
zuglnglich sind, weil sie mit der Unterseite in Kunststoff 

eingebettet sind wie z. B. in Fallen, in denen ein Gehau- 
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se durch eine Bodenplatte abgeschlossen wird, die zu- 
gleich Schaltungstrfigerplatte sein soil, ist das praktisch 
nicht moglich. 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zu- 
5 grunde, ein besonders preiswertes Verfahren anzuge- 
ben, um elektrische Leiterbahnen in Kunststoff einzu- 
betten, wobei die Stege, die die Leiterba^ . ■ m im Stanz- 
gitter zusammcnhalten, in dem zu umspnizenden Be- 
reich liegen durfen, insbesondere zur BUdung von Ge- 
10 hlusen mit eingespritzten elektrischen Steckanschliis- 
sen, 

Diese Atifgabe wird geldst durch ein Verfahren mit 
den im Anspruch 1 angegebenen Merkmalen. Vorteil- 
hafte Weiterbildungen der Erfindung sind Gegenstand 
15 der Unteranspruche. 

Das erfindungsgemSBe Verfahren verwendet verlore- 
ne Formteile aus elektrisch isolierendem Werkstoff, ins- 
besondere Formteile aus dem gleichen Kunststoff, mit 
welchem die Leiterbahnen umspritzt werden. Diese 
20 Formteile, die als Massenware preiswert durch Spritz- 
gieBen hergestcUt werden kOnnen, werden dazu ver- 
wendet, um die Leiterbahnen des Stanzgitters zusatzlich 
zu den Stegen, mit denen sie im Stanz^tter zunSchst 
untereinander verbunden sind, in ihrer Lage relativ zu- 
25 einander zu fixieren. Zu diesem Zweck kOnnen die 
Formteile auf die Stanzgitter gesteckt werden, bevor 
diese in die SpritzgieBform eingelegt werden. Vorzugs- 
weise werden sie auf die Stanzgitter erst dann aufge- 
steckt. nachdem diese in die SpritzgieBform eingelegt 
30 worden sind Im zweiten Fall kdnnen die Anforderun- 
gen an die MaBgenauigkeit der Formteile geringer sein 
als im ersten Fall, weil die Formteile dann nur in der 
SpritzgieBform daftir sorgen mflssen, daB die Leiterbah- 
nen ihre Position beibehalten, die durch das Fomiteil 
35 fixierten Leiterbahnen aber nicht fiber grdBere Strek- 
ken transportiert werden milssen. 

Nachdem die Leiterbahnen durch das aufgesteckte 
Formtefl in ihrer Relativlage fixiert sind, werden die 
Stege aufgetrennt Das kdnnte dadurch geschehen, daB 
40 die Stege in an sich bekannter Weise voUst^dig abge- 
trennt werden. Insbesondere f fir das Trennen in der 
Spritz^eBform wird jedoch bevorzugt, die Stege nicht 
abzutrennen, sondem nur aufzutrennen und abzubie- 
gen, wodurch die erforderliche elektrische Trennung 
45 der Leiterbahnen erreicht wird, verbunden mit dem 
Vorteil, daB kein Abfall aus der SpritzgieBform entf emt 
werden muB und daB rait der Halbierung der 2^hl der 
Trennstellen auch die Gefahr der SpSnebiidung halbiert 
ist 

50 Am besten ordnet man die Formteile unmittelbar 
fiber den Stegen an und verwendet zu diesem Zweck 
Formteile, die Offtiungen haben, cUe dann genau fiber 
den Stegen liegen, so daB durch die Offnungen hindurch 
die Stege aufgetrennt werden kdnnen. Das hat den Vor- 
55 teil, daB die Leiterbahnen nicht nur beim spSteren 
Spritzvorgang, sondem auch beim TYennvorgang opti- 
nial fixiert sind AuBerdem kfinnen beim Trennen ggfs. 
entstehende metallische Sptoe in den Offnungen des 
Formtcils zurfickgehalten werden und werden durch 
60 den eingespritzten Kunststoff nicht fortgeschwemmt 
Da die Stege vorzugsweise nicht abgetrennt, sondern 
nur aufgetrennt imd gebogen werden, mfissen sie auch 
nicht von beiden Seiten her in der SpritzgieBform zu- 
ggnglich sein. 

Ob man mit einem Formteil auskommt oder mehrere 
Formteile bendtigt, h^ngt von der Ausbildung des 
Stanzgitters ab. Wenn es wie im bevorzugten Anwen- 
dungsbeispiel darum geht, ein Gehiuse oder ein Geh^u- 
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seteil mit angespritztem Stecker zu bilden, dann verlau- 
fen im Steckerbereich die Leiterbahnen alle parallel zu- 
einander und k5nnen durch ein einziges Formteil fixiert 
werden. 

Die Erfmdung lost die gestelite Aufgabe mit emem 
kostengiinstigen einstufigen SpritzprozeB unter gleich- 
zeitiger Vermeidung der Nachteile und Beschrankun- 
gen. die der einstufige SpritzprozeB beim Stand der 
Technik mit sich bringt 

Zur weiteren Eriauterung der Erfindung dienen die 
beigefiigten schematischen Zeichnungen: 

Fig. 1 zeigt ein Stanzgitter mit aufgestecktem Form- 
teil in der Draufsicht, 

Fig. 2 zeigt den Schnitt A-A' durch die Anordnung 
ausFig« 1, 

Fig. 3 zeigt die Anordnung aus Fig. 2 nach dem Auf- 
trennen der Verbindungsstege des Stanzgitters, und 

Hg. 4 zeigt einen Arbeitspiatz mit einem Drehtisch 
zur Durchf uhrung des erfindungsgemaBen Verfahrens. 

Fig. 1 zeigt ein Stanzgitter 1 aus mehreren zueinan- 
der parallelen metallischen Leiterbahnen 2 bis 5, die 
durch Stege 6, 7 und 8, welche in einer gemeinsamen 
Flucht liegen, miteinander verbunden sind Diese Stege 
fixieren die Leiterbahnen 2 bis 5 in ihrem gegenseitigen 
Abstand. Zur weiteren Fixierung der Leiterbahnen rela- 
tiv zueinander ist ein Formteil 9 vorgesehen, welches so 
lang ist. dab es alle Leiterbahnen 2 bis 5 QberbrQckt Urn 
das Formteil 9 auf den Leiterbahnen Hxieren zu kdnnen, 
hat es nach unten offene Aiisnehmungen 10 bis 13 nach 
Art einer Nut, welche so angeordnet und bemessen sind, 
daB das Formteil 9 mit den Ausnehmungen 10 bis 13 auf 
die Leiterbahnen 2 bis 5 aufgesteckt werden kann und . 
dann mit leichter KJemmung darauf steckt Um das Ein- 
fuhren der Leiterbahnen in die Ausnehmungen 10 bis 13 
zu erleichtem, sind die Ausnehmungen mit Einfuhr- 
schrtgen versehen. Eine weitere nach unten offene Aus- 
nehmung verlEuft quer zu den Ausnehmungen 10 bis 13 
und dient zur Aufnahme der Stege € bis 8. Im Bereich 
zwischen den Leiterbahnen 2 bis 5 und uber den Stegen 
6 bis 8 hat das Formteil 9 jeweils eine Offnung 14, 15 40 
bzw. 16, durch die hindurch die Stege 6^ 7 und 8 zugang- 
lich sind, aufgetrennt und abgebogen werden kdnnen. 
Den Zustand nach dem Auftrennen imd Abbiegen der 
Stege zeigt Fig. 3. 

Die Angaben "oben" und "unten" im Zusammenhang 
der Fig. 1 bis 3 beziehen sich lediglich auf die gewahlte 
Darsteliung, sind aber nicht einschrankend dahingehend 
zu verstehen. daB die Ausnehmungen 10 bis 13 in der 
SpritzgieBform tatsachlich nach unten weisen mOBten. 

Das erfmdungsgemaBe Verf ahren kann mit Vorteil an 
einem Arbeitspiatz mit Drehtisch 17, wie in Fig. 4 dar- 
gestellt durchgefuhrt werden. Der Drehtisch hat vier 
Stationen. In der Station 1 werden die Stanzgitter 1 
zusammen mit sonstigen Einlegeteilen in eine Unter- 
form des SpritzgieBwerkzeuges eingelegt. Die Leiter- 
bahnen 2 bis 5 des Stanzgitters sind dabei untereinander 
noch durch die Stege 6 bis 8 verbunden und fixiert. Ober 
die Stege 6 bis 8 wird dann das aus Kunststoff gespritzte 
Formteil 9 gelegt und in der Station 2 auf das Stanzgit- 
ter 1 gepreBt Die Leiterbahnen 2 bis 5 sind nun zwei- 
fach f bciert, sowohl durch die Stege 6 bis 8 als auch durch 
das Formteil 9. In der Station 2 werden die Stege nun 
mit einem Schneidstempel durch die Ausnehmungen 14, 
15 und 16 hindurch aufgetrennt. Die Stege 6 bis 8 wer- 
den aber nicht abgetrennt. so daB kein Abfall entsteht, 65 
der aus der SpritzgieBform entfernt werden muBte, viel- 
mehr werden die Stege 6 bis 8 lediglich durchtrennt und 
abgebogen, wie es z. B. die Fig. 3 zeigt. Zum Auftrennen 
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der Stege kann das Stanzgitter durch Auswerfer, welche 
in der SpritzgieBform ohnehin Ublicherweise vorgese- 
hen sind, angehoben werden. Die Auswerfer kdnnen 
gieichzeitig als Schnittplatte fur die Schneidstempel die- 
nen. 

In der Station 3 werden die Leiterbahnen 2 bis 5 dann 
einstufig mit Kunststoff umspritzt. In der Station 4 kdn- 
nen die gespritzten Teiie abkiihlen und entnommen 
werden. 

Patentansprdche 

L Verfahren zum Embetten von elektrischen Lei- 
terbahnen m einen Kunststoff durch 

a) Einlegen eines die Leiterbahnen {2, 3, 4. 5) 
enthaltenden Stanzgitters (1), in welchem die 
Leiterbahnen noch durch Stege (6, 7, 8) mitein- 
ander verbimden sind, in eine SpritzgieBform, 

b) Fixieren der Leiterbahnen (Z 3. 4. 5) in ihrer 
Lage relativ zueinander durch Aufstecken ei- 
nes eiektrisch isolierenden Formteils (9) we- 
nigstens auf eine Teilmenge der Leiterbahnen 
(2,3,4,5), 

c) Trennen der Stege (6, 7, 8) und 

d) Einspritzen des Kunststoffs in die Spritz- 
gieBform. 

wobei die Reihenfolge der Schritte (a) und (b) ver- 
tauscht werden kann. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein Formteil (9) verwendet wird, das 
Off nungen (14, 15, 16) hat und so auf das Stanzgitter 
(1) gesteckt wird, daB die O^nungen (14. 15, 16) 
uber den Stegen (6—8) liegen. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Stege (6, 7, 8) lediglich aufge- 
trennt und abgebogen werden, vorzugsweise in der 
SpritzgieBform. 

4. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB ein Formteil (9) 
aus dem gleichen Kunststoff verwendet wird, der 
im Schnitt (d) eingespritzt wird. 

5. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprti- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB alle, Leiterbah- 
nen (2, 3, 4, 5) durch ein einziges Formteil (9) fixiert 
werden. 
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